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Проведены комплексные исследования процесса автоматической 
электродуговой наплавки в среде защитных газов деталей штампов 
сплавами на железной основе, содержащими C, Cr, V. Исследовано 
влияние вольт-амперной характеристики источника питания на 
качество наплавленного слоя. Разработанная наплавочная установка 
спроектирована на базе горизонтально-фрезерного станка 6Р83.  
Оптимизированы углы наклона электрода к поверхности изделия и 
к предыдущему наплавленному валику. Установлено, что угол наклона 
электрода к поверхности изделия должен составлять 50-60 градусов, а 
угол наклона электрода к предыдущему наплавленному валику – 70-80 
градусов (в этом случае достигается наименьшая волнистость 
наплавленного слоя в пределах от 0,8 до 1 мм, что существенно 
облегчает последующую механическую обработку). Наплавка 
осуществлялась в среде смеси аргона и углекислого газа (Ar – 80%, 
CO2 – 20%). Испытания показали, что при наплавке стандартными 
проволоками в наплавленном металле имеются шлаковые включения, 
более того при наплавке пластин штампов не удается обеспечить 
удаление образующейся шлаковой корки без съема детали с установки, 
в связи с чем были проведены исследования, направленные на 
разработку новой шлаковой системы порошковой проволоки. 
Разработан состав газошлакообразующей системы порошковой 
проволоки. Установлено, что во избежание появления шлаковых 
включений в наплавленном металле в состав сердечника порошковой 
проволоки необходимо вводить компоненты, обеспечивающие 
получение активного легкоплавкого шлака, хорошо растекающегося 
по поверхности металла. Разработана шлаковая система на основе 
эвтектического сплава натрия тетраборнокислотного и фторбората 
натрия в эвтектическом соотношении. Установлено, что содержание 
смеси данных компонентов в шихте порошковой проволоки должно 
находиться в пределах от 0,5 до 0,7%. Установлено влияние 
напряжения холостого хода источника питания со ступенчатой ВАХ 
на образование поверхностных дефектов в слое наплавленного 
металла. Доказано, что напряжение холостого хода должно 
соответствовать величине, равной не менее 115 В. 
 
